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(54) Verfahren zum Coating von kornigen und pulverfdrmigen Materialien 



(57) Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zum Coa- 
ting von kornigen bis pulverfdrmigen Materialien, insbe- 
sondere von Massenprodukten. Die Aufgabe der Erfin- 
dung besteht darin, ein Verfahren zum Coating von kor- 
nigen bis pulverformigen Materialien zu entwickeln, das 
kostengunstig fur Massenprodukte einsetzbar ist und 
bei dem das Coatingprodukt kontinuierlich und in einer 
fur Massenprodukte erforderlichen Qualitat und Durch- 
satzmenge herstellbar ist. ErfindungsgemaB wird das 
dadurch erreicht, dass 

- das Coatingmaterial auf die kornigen bis pulverfor- 
migen Materialteilchen in Form einer Coatingma- 
trix, bei dem keine vollstandige Umhullung der Ma- 
terialteilchen mit Coatingmaterial erfolgt, aufgetra- 
gen und durch Prozessluft getrocknet und verfestigt 
wird, 

das Coatingmaterial kontinuierlich in wenigstens 
zwei unterschiedlichen Bereichen auf die Material- 
schicht einer kontinuierlich betriebenen Wirbel- 
schicht aufgetragen wird, 



das Coatingmaterial in Form von Losungen, Sus- 
pensionen oder Schmelzen mit einem Trockenstoff- 
anteil von 0,5 bis 100%, vorzugsweise 2 bis 20%, 
auf die in der Wirbelschicht befindlichen Material- 
teilchen aufgetragen wird, 
das Coatingmaterial anorganische Salze, Fette, 
Wachse, Zellulosen, Stearate, Metalle oder Metall- 
verbindungen sind, 

das die der Wirbelschicht zugefuhrte Zulufttempe- 
ratur fur die Coatingsbereiche materialabhangig 
zwischen -20°C bis +300°C betrSgt, 
das Endprodukt kontinuierlich aus der Wirbel- 
schicht ausgetragen wird. 



Q. 
Ill 



Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR) 




EP 1 279 433 A2 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Coating von kornigen bis purverformigen Materialien, insbesondere 
von Massenprodukten gemaB dem im Oberbegriff des Hautanspruches genannten Merkmalen. 

5 [0002] Es ist bekannt, dass zur Beeinfiussung der Eigenschaften von kornigen bis pulverformigen Materialien diese 
mit einer Schutzschicht umgeben werden. Diese Schutzschichten haben die Aufgabe, die Lagerstabilitat der behan- 
delten Materialien zu erhohen, eine chemische Veranderung der Stoffe zu verhindern Oder Eigenschaften wie Geruch, 
Geschmack und Klebrigkeit zu maskieren und die Benetzbarkeit zu beeinflussen. Durch diese Schutzschicht ist es 
auch moglich, den Abrieb des Materials erheblich zu reduzieren. Beim Aufbringen der Schutzschicht muss beachtet 

10 werden, das eine gesteuerte Freisetzung der im umhullten Material vorhandenen Komponenten bei entsprechendem 
Bedarf in einem bestimmten Zeitraum eingehalten wird. Durch den Einsatz von Enzymen, Katalysatoren, waschaktiven 
Substanzen, Metallen und Metallverbindungen wird eine funktionelle Oberflache der Produktpartikel erzielt. 
[0003] Aus der Pharmaindustrie ist ein Coating von kornigen bis pulverformigen Materialien bekannt. Bedingung bei 
den in der Pharmaindustrie angewendeten Verfahren ist, dass jedes Materialteilchen gleichen Verweilzeiten und damit 

15 gleichen Bedingungen fur den Coatingprozess ausgesetzt werden muss. Alle Materialteilchen werden mit gleichen 
Coatingteilen versehen, und es werden geschlossene Coatingschichten auf die Teilchen aufgetragen. Urn den hohen 
Qualitatsmerkmalen gerecht zu werden, erfolgt das Coating von pharmazeutischen Produkten in Chargenbetrieb in 
einer Wirbelschicht oder in einer Drehtrommel. Dabei konnen der Wirbelschicht beziehungsweise der Drehtrommel 
nur geringe Mengen des zu behandelnden Materials aufgegeben werden, um die entprechenden Qualitatsmerkmale 

20 einhalten zu konnen. 

[0004] Nachteilig an diesen Verfahren ist, dass sie wegen des Chargenbetriebs nur fur kleine Produktmengen ge- 
eignetsind und Coatingqualitaten erreichen, die bei Massenprodukten nicht notwendig und kostenmaBig nicht vertret- 
bar sind. 

[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zum Coating von kornigen bis pulverformigen Mate- 
25 rialien zu entwickeln, das kostengunstig fur Massenprodukte einsetzbar ist und bei dem das Coatingprodukt kontinu- 
ierlich und in einer fur Massenprodukte erforderlichen Qualitat und Durchsatzmenge herstellbar ist. 
[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merkmalen des Anspruches 1 gelost Vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen des Verfahrens sind in den Unteranspruchen angegeben. 

[0007] Das Coating von kornigen bis pulverformigen Massenprodukten erfolgt in einer kontinuierlich betriebenen 
30 Wirbelschicht, bei dem das Coatingmaterial kontinuierlich in wenigstens zwei unterschiedlichen Bereichen auf die in 
der Wirbelschicht befindliche Materialschicht aufgetragen wird. Dabei wird das Coatingmaterial in Form von Losungen, 
Suspensionen oder Schmelzen mit einem Trockenstoffanteil von vorzugsweise 2 bis 20% in Form einer Coatingmatrix, 
bei dem keine vollstandige Umhullung der Materialteilchen mit Coatingmaterial erfolgt, aufgetragen. Dadurch ist es 
moglich, kostengunstig Massenprodukte mit einer entsprechenden Umhullung von Coatingmaterial zu versehen. Die 
35 mit einer Coatingmatrix versehenen Materialteilchen weisen eine funktionelle Oberflache auf und erfullen somit die 
Anforderungen entsprechend ihrer Aufgabenstellung wie Erhohung der Lagerstabilitat, Verhinderung von Veranderun- 
gen der chemischen Eigenschaften der umhullten Materialien oder die Moglichkeit, die Benetzbarkeit der behandelten 
Materialien zu beeinflussen. Durch den Einsatz von anorganischen Salzen, Fetten, Wachse, Zellulosen, Stearate, 
Metalle oder Metallverbindungen als Coatingmaterial konnen verschiedenartige Massenprodukte mit einer unter- 
40 schiedlichen Zielstellung mit einer entsprechenden Umhullung versehen werden. 

[0008] Die Erfindung wird anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. In der dazugehorigen Zeichnung ist 
ein Querschnitt durch eine Wirbelschichtanlage zum Coating von kornigen bis pulverformigen Materialien schematisch 
darstelit. 

[0009] Das Verfahren zum Coating von kornigen bis pulverformigen unterschiedlichen Massenprodukten erfolgt in 
45 einem kontinuierlich arbeitenden Wirbelschichtapparat. Das Ausgangsmaterial mit Kornung kleiner 1 mm wird uber 
den Feststoffeintrag 2 und einer Zellenradschleuse 12 einem ersten Bereich des Wirbelraums II der Wirbelschicht 9 
zugefuhrt. Entsprechend den spezifischen Materialbedingungen der zu coatenden Massenprodukte durchlauft das 
Material unterschiedliche Bereiche der Wirbelschicht 9. Unterschiedliche Prozesse wie Aufheizen, Agglomerieren, 
Coating, Trocknen und Kuhlen werden in einer entsprechenden Kombination, die durch die jeweilige Materialeigen- 
50 schaft bestimmt wird, durchgefuhrt. Dem Bereich der Wirbelschicht 9 wird Pressluft 1 mit unterschiedlichen Tempera- 
turen uber die jeweiligen Zuluftkammern 10 und einem Luftverteilungsboden 11 zugefuhrt. Dabei bilden die Zuluftkam- 
mem 10 und der Luftverteilungsboden 11, als obere Begrenzung, den Anstrdmteii I, in dem die Prozessluft 1 in den 
Wirbelraum II eingebracht, verteilt und vergleichmaBigt wird. Das Coatingmaterial wird kontinuierlich in wenigstens 
zwei unterschiedlichen Bereichen durch ein Spriihsystem 8 im statistischen Mittel auf das in der Wirbelschicht 9 be- 
55 findliche zu coatende Material aufgetragen. Das Coatingmaterial wird in Form von Losungen, Suspensionen oder 
Schmelzen mit einem Trockenstoffanteil von 0,5 bis 1 00%, vorzugsweise 2 bis 20% auf die Materialteilchen durch das 
Spriihsystem 8 aufgetragen. Die Eindusung des Coatingmaterial durch das Spriihsystem 8 kann von oben auf die 
Materialschicht oder von unten in die Materialschicht oder durch geneigt angeordnete Ein- oder Mehrstoffdusen erfol- 
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gen. Entsprechend den zu bearbeitenden Materialien und den zu erzielenden Eigenschaften der Endprodukte werden 
als Coatingmaterial anorganische Salze, Fette, Wachse, Zellulosen, Stearate, Metalle Oder Metallverbindungen ein- 
gesetzt. Die Temperatur der Wirbelschicht 9 zugefuhrten Zuluft (Prozessluft 1) ist materialabhangig und Hegt fur die 
einzelnen Coatingstufen zwischen -20°C, im Fall von Schmelzen, bis +300°C. Durch die uber die Prozessluft 1 ein- 
5 gebrachte Energie erfolgt eine Trocknung und Verfestigung der sich im Bedusungsbereich auf den Materialteilchen 
bildenden Coatingschichten. Dabei bildet das Coatingmaterial an den Materialteilchen eine Coatingmatrix, bei dem 
keine vollstandige Umhullung der Materialteilchen mit Coatingmaterial erfolgt. 

[0010] Oberhalb des Wirbelraums II schlieBt sich die Expansionszone III an, in der die Stromungsgeschwindigkeit 
der Prozessluft 1 durch Querschnittserweiterungen verringert wird. Die Seitenwande der Expansionszone III weisen 
10 eine starve Neigung von 15-45° zur Senkrechten auf, so dass eine Querschnittserweiterung bis zum anschlieBenden 
Filtersystem IV erfolgt. Durch die Verringerung der Stromungsgeschwindigkeit der Prozessluft 1 erfolgt eine Vorab- 
scheidung von aus dem Wirbelraum II mltgerissenen Materialteilchen, die wieder in den Wirbelraum ruckgefuhrt wer- 
den. 

[0011] An die Expansionszone III schlieBt sich ein integriertes Filtersystem IV, zur Entstaubung der Prozessluft 1 
15 und zur gleichzeitigen Ruckfuhrung des Staubes in die darunteriiegende Wirbelschicht 9, an. Das Filtersystem IV 
besteht aus Filterelementen 7, die mechanisch durch die Filterabreinigung 6 und/oder durch Druckluft 5 impulsmaBig 
gereinigt werden konnen. Der Einsatz andererbekannter Filterelemente istmoglich. Durch das integrierte Filtersystem 
IV wird ein Kontakt mit den Stauben vermieden und die Staubexplosionsgefahrdung auf den Innenraum des Wirbel- 
schichtapparates reduziert. 

20 [0012] Die gereinigte Prozessluft verlasst das System als Abluft 4, wahrend das Fertigprodukt ebenfalls uber eine 
Zellenradschleuse 12 als Druckabschluss und uber den Produktaustrag 3 aus dem System ausgetragen wird. 
[0013] Der Anlage konnen weitere Ausrustungsteile, beispielsweise zur ExplosionsunterdruckungAentlastung oder 
zur Unterstutzung der Feststoffbewegung z.B. durch Vibrationseinrichtungen, hinzugefugt werden. 
[0014] Nachfolgend wird das erfindungsgemaBe Verfahren an konkreten Beispielen erlautert. 
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Beispiel 1: 



[0015] Eine Waschmittelkomponente Natriumpercarbonat mit Komung kleiner 1 mm wird gecoatet in einer Wirbel- 
schicht mit vier Kammern im Anstrombereich mit einer Wirbelbodenflache von 0,2m 2 , dabei werden insgesamt 5% 
30 Coatingmaterial (Trockenstoff) aufgetragen, in einer Kammer ein Natriumsulfat, Wasserglas und eine organische Kom- 
ponente, in einer weiteren Kammer die Mischung aus Natriumsulfat und Natriumcarbonat. 
Der Massendurchsatz an Fertigprodukt betrug 100 kg/h. 

1 . Kammer Coating 1 

35 Zulufttemperatur 1 90°C 

Schichttemperatur 60°C 
Spruhmedium 15%-ige Coatinglosung 
Coatingmenge 0,6% bezogen auf Trockenstoff 

2. Kammer Coating 2 

40 Zulufttemperatur 1 90 P C 

Schichttemperatur 60°C 
Spruhmedium 20%-ige Coatinglosung 

3. Kammer Coating 3 

Zulufttemperatur 190°C 
45 Schichttemperatur 60°C 

Spruhmedium 20%-ige Coatinglosung 
Coatingmenge 4,4% bezogen auf Trockenstoff von 
Coating 2 und 3 

4. Kammer Nachtrocknung 

so Zulufttemperatur 75°C 

Aufteilung der Wirbelflache: 

25% Coating 1 

25% Coating 2 

25% Coating 3 
55 25% Trocknung 
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Beispiel 2: 

[0016] Natriumpercarbonat mit Kornung kleiner 1 mm wird gecoatet in einer Wirbelschicht mit vier Kammern im 
Anstrombereich mit einer Wirbelbodenflache von 0,2 m 2 , dabei werden insgesamt 1 0% Coatingmaterial (Trockenstoff) 
Natriumsulfat aufgetragen. 

Der Massendurchsatz an Fertigprodukt betrug 30 kg/h. 



1 . Kammer 



2. Kammer 



3. Kammer 



4. Kammer 

Aufteilung der Wirbelflache: 



Coating 1 

Zulufttemperatur 125°C 
Schichttemperatur 60°C 
Spruhmedium 15%-ige Coatinglosung 
Coating 2 

Zulufttemperatur 125°C 
Schichttemperatur 60°C 
Spruhmedium 15%-ige Coatinglosung 
Coating 3 

Zulufttemperatur 125°C 

Schichttemperatur 60°C 

Spruhmedium 15%-ige Coatinglosung 

Nachtrocknung 

Zulufttemperatur 50° C 

25% Coating 1 

25% Coating 2 

25% Coating 3 

25%Trocknung 



Beispiel 3: 



[0017] Beatin mit Kornung kleiner 1 mm wird gecoatet in einer Wirbelschicht mit vier Kammern im Anstrombereich 
30 mit einer Wirbelbodenflache von 0,2 m 2 , dabei werden insgesamt 10% Coatingmaterial als geschmolzenes Fett auf- 
getragen. 

Der Massendurchsatz an Fertigprodukt betrug 30 kg/h. 



35 



40 



50 



1 . Kammer: 



2. Kammer: 



3. Kammer: 



45 4. Kammer: 



Aufteilung der Wirbelflache: 



Aufheizen 

Zulufttemperatur 60°C 
Schichttemperatur 52°C 
Coating 1 

Zulufttemperatur 60°C 
Schichttemperatur 52°C 
Spruhmedium geschmolzenes Fett 
Coating 2 

Zulufttemperatur 60° C 

Schichttemperatur 52° C 

Spruhmedium geschmolzenes Fett 

Nachbehandlung 

Zulufttemperatur 30°C 

25% Aufheizen 

25% Coating 1 

25% Coating 2 

25% Nachbehandlung 



Beispiel 4: 



55 



[0018] Babynahrungspulver wird zur Beeinflussung der Benetzbarkeit mit Lecithin gecoatet. Dabei wird die Redi- 
spergierbarkeit von einem Instantprodukt wesentlich verbessert. Das pulverformige Material wird in einer Wirbelschicht 
mit vier Kammern im Anstrombereich und eine Wirbelbodenflache von 0,2 m 2 zunachst agglomeriert und danach ge- 
coatet. Die Agglomeration erfolgt mit Wasser, das Coating mit 15% Lecithin (Trockenstoff). 
Der Massendurchsatz an Fertigprodukt betrug 15 kg/h. 
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1 . Kammer Agglomeration mit Wasser 

Zulufttemperatur 60°C 
Schichttemperatur 35° C 

2. Kammer Agglomeration mit Wasser 
5 Zulufttemperatur 60°C 

Schichttemperatur 35°C 

3. Kammer Coating 1 

Zulufttemperatur 75°C 
Schichttemperatur 42°C 
10 Spruhmedium 50%-ige Lecithinlosung 

4. Kammer Coating 2 

Zulufttemperatur 75°C 
Schichttemperatur 42°C 
Spruhmedium 50%-ige Lecithinlosung 
15 Aufteilung der Wirbelflache: 25% Agglomeration 

25% Agglomeration 
25% Coating 1 
25% Coating 2 

20 [0019] Zusammenfassend ist also folgendes festzustellen: 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zum Coating von komigen bis putverfomnigen Materialien, insbesondere von Mas- 
senprodukten. 

[0020] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zum Coating von kornigen bis pulverformigen Mate- 
rialien zu entwickeln, das kostengunstig fur Massenprodukte einsetzbar ist und bei dem das Coatingprodukt kontinu- 
25 ierlich und in einer fur Massenprodukte erforderlichen Qualitat und Durchsatzmenge herstellbar ist. 
[0021] ErfindungsgemaB wird das dadurch erreicht, dass 

das Coatingmaterial auf die kornigen bis pulverformigen Materialteilchen in Form einer Coatingmatrix, bei dem 
keine vollstandige Umhullung der Materialteilchen mit Coatingmaterial erfolgt, aufgetragen und durch Prozessluft 
30 getrocknet und verfestigt wird, 

das Coatingmaterial kontinuierlich in wenigstens zwei unterschiedlichen Bereichen auf die Materialschicht einer 
kontfinuierlich betriebenen Wirbelschicht aufgetragen wird, 

das Coatingmaterial in Form von Losungen, Suspensionen oder Schmelzen mit einem Trockenstoffanteil von 0,5 
bis 100%, vorzugsweise 2 bis 20%, auf die in der Wirbelschicht befindlichen Materialteilchen aufgetragen wird, 
35 - das Coatingmaterial anorganische Salze, Fette, Wachse, Zellulosen, Stearate, Metalle oder Metallverbindungen 
sind, 

das die der Wirbelschicht zugefuhrte Zuluftemperatur fur die Catingsbereiche materialabhangig zwischen -20°C 
bis +300°C betragt, 

das Endprodukt kontinuierlich aus der Wirbelschicht ausgetragen wird. 

40 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Coating von komigen bis pulverformigen Materialien, insbesondere von Massenprodukten, bei 
^5 denen ein Coatingmaterial auf die Materialteilchen aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Coatingmaterial auf die komigen bis pulverformigen Materialteilchen in Form einer Coatingmatrix, bei dem 
keine vollstandige Umhullung der Materialteilchen mit Coatingmaterial erfolgt, aufgetragen und durch Prozes- 
sluft getrocknet und verfestigt wird, 
50 - das Coatingmaterial kontinuierlich in wenigstens zwei unterschiedlichen Bereichen auf die Materialschicht 

einer kontinuierlich betriebenen Wirbelschicht aufgetragen wird, 

das Coatingmaterial in Form von Losungen, Suspensionen oder Schmelzen mit einem Trockenstoffanteil von 
0,5 bis 1 00%, vorzugsweise 2 bis 20% auf die in der Wirbelschicht befindlichen Materialteilchen aufgetragen 
wird, 

S5 - das Coatingmaterial anorganische Salze, Fette, Wachse, Zellulosen, Stearate, Metalle Oder Metallverbindun- 

gen sind, 

die der Wirbelschicht zugefuhrte Zulufttemperatur fur die Coatingbereiche materialabhangig zwischen -20° C 
bis +300°C betragt, 
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das Endprodukt kontinuierlich aus der Wirbeischicht ausgetragen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

dem in der Wirbeischicht befindlichen kornigen Natriumpercarbonat, mit einer Kornung kleiner 1 mm, an vor- 
zugsweise drei unterschiedlichen Bereichen der Wirbeischicht ein Coatingmaterial zugefuhrt wird, 
der Wirbeischicht in einem ersten Bereich eine 1 0-20%-ige Coatinglosung bestehend aus Natriumsulfat, Was- 
serglas und einer organischen Komponente mit einer Coatingmaterialmenge von 0,3-1% bezogen auf den 
Trockenstoff zugefuhrt wird, 

- der Wirbeischicht in einem zweiten und dritten Bereich eine 15-25%-ige Coatinglosung bestehend aus Natri- 
umsulfat und Natriumcarbonat mit einer Coatingmaterialmenge von 4-5% bezogen auf den Trockenstoff zu- 
gefuhrt wird, 

die Materialschichttemperatur in den drei Bereichen der Coatingmaterialzufuhrung 40-80°C vorzugsweise 
60°C betragt, 

die Temperatur der zugefuhrten Zuluft im Bereich der Coatingmaterialzufuhrung 160-220°C vorzugsweise 
190°C betragt, 

das gecoatete Natriumpercarbonat in einem weiteren Bereich der Wirbeischicht bei Zulufttemperaturen von 
60-80°C vorzugsweise 75°C nachgetrocknet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

dem in der Wirbeischicht befindlichen kornigen Natriumpercarbonat, mit einer Kornung kleiner 1 mm, an vor- 
zugsweise drei unterschiedlichen Bereichen der Wirbeischicht ein Coatingmaterial in Form einer 10-20%-igen 
Coatinglosung bestehend aus Natriumsulfat mit einer Coatingmaterialmenge von 5-15% bezogen auf den 
Trockenstoff zugefuhrt wird, 

die Materialschichttemperatur in den drei Bereichen der Coatingmaterialzufuhrung 40-80°C vorzugsweise 
60°C betragt, 

- die Temperatur der zugefuhrten Zuluft im Bereich der Coatingmaterialzufuhrung 100-150°C vorzugsweise 
125°C betragt, 

das gecoatete Natriumpercarbonat in einem weiteren Bereich der Wirbeischicht bei Zulufttemperaturen von 
40-60°C vorzugsweise 50°C nachgetrocknet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 

zum Coating von Betain mit einer Kornung kleiner 1 mm in einem ersten Bereich der Wirbeischicht das Material 
auf 45-55°C vorzugsweise 52°C bei Zulufttemperaturen von 50-70°C vorzugsweise 60°C aufgeheizt wird, 
dem Material in einem zweiten und dritten Bereich insgesamt 5-15% vorzugsweise 10% Coatingmaterial in 
Form von geschmolzenem Fett bei einer Schichttemperatur von 45-55°C vorzugsweise 52°C zugefuhrt wird, 

- die Materialschichttemperatur im Bereich der Coatingmaterialzufuhrung 45-55°C vorzugsweise 52°C betragt, 

- die Temperatur der zugefuhrten Zuluft im Berich der Coatingmaterialzufuhrung 50-70°C vorzugsweise 60°C 
betragt, 

in einem vierten Bereich der Wirbeischicht eine Nachbehandlung des gecoateten Materials bei Zulufttempe- 
raturen von 20-40° C vorzugsweise 30° C erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 

zum Coating von Babynahrungspulver in einem ersten und zweiten Bereich der Wirbeischicht das Babynah- 
rungspulver mit Wasser agglomeriert wird, 

- die Materialschichttemperatur im Bereich der Agglomeration 30-40°C vorzugsweise 35°C betragt, 

die Temperatur der zugefuhrten Zuluft im Bereich der Agglomeration des Materials 50-70°C vorzugsweise 
60°C betragt, 

- dem Material in einem dritten und vierten Bereich eine 45-55%-ige Lecithinlosung mit einer Coatingmaterial- 
menge von 10-20% Lecithin bezogen auf den Trockenstoff zugefuhrt wird, 

- die Materialschichttemperatur im Bereich der Coatingmaterialzufuhrung 38-45°C vorzugsweise 42°C betragt, 
die Temperatur der zugefuhrten Zuluft im Bereich der Coatingmaterialzufuhrung 60-90°C vorzugsweise 75°C 
betragt. 

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen Bereiche der Wirbeischicht, in 
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der entsprechend der Prozessbedingungen ein Aufheizen, Agglomerieren, Coaten, Trocknen oder Kuhlen erfolgt, 
annahernd gleich groB ausgebildet sind. 
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